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Describes an apparatus for the production of transversely ribbed tubes in which the 
coolant feed and the coolant discharge are connected to associated cooling passage portions 
which are in flow communication at their end remote from the coolant feed and discharge, by 
means of a passage communicating portion. In the described mold jaw halves, the coolant feed, 
the cooling passage main portion adjoining same, the cooling passage communicating portion 
adjoining same, the main portion adjoining same and the coolant discharge adjoining same are of 
a configuration extending in a U-shape, viewed in a direction on to the end faces of the mold jaw 
half. 
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©Vorrichtung zum Herstellen von Querrippen-Rohren 

© Es wird eine Vorrichtung (10) zum Herstellen von Querrip- 
p8n-Rohren beschrieben, die FormbackenhSlften (12) auf- 
weist, die entlang einer gemeins8men Formstrecke aneinan- 
der anliegen und elnen Formkanal (18) bilden. Jede Form- 
backenhalfte (12) weist elnen Kuhlkanal (20) auf, der direkt 
wahrend des GfeBens der jeweiligen Form backenhaifte (12) 
bspw. durch einen sog. falschen GieSkern reaiisiert wird. 
Der Kuhlkanal (20) erstreckt sich in der entsprechenden 
Formbackenhalfte (12) von einer ersten bis zu einer zweiten 
Flache (22, 24), urn den besagten Kern einfach aus dem 
Gu&korper der Formbackenhalfte (12) entfernen zu konnen. 
An der einen Flache (22) weist der Kuhlkanal (20) einen 
KOhlmediumzulauf (26) und davon beabstandet einen Kflh!- 
mediumablauf (30) auf. Die davon entfernte zweite Flache 
(24) ist mittels eines Fuhrungs- und Gleitelementes (34), das 

■ 8n der entsprechenden Formbackenhitfte (12) fixiert ist 

I abgedlchtet. 
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Beschreibung kenhalften lotrecht und die erste und die zweite Flache 

der Formbackenhalften horizontal orientiert sind 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstel- Bevorzugt ist es, wenn die jeweiligen Formbacken- 

len von Querrippen-Rohren, welche Formbackenhalf- haifte mit einem die zugehorige erste Flache festlegen- 

ten aufweist, die entlang einer gemeinsamen Formstrek- 5 den Tragerelement verbunden ist, das an einer entlang 

ke mit Stirnflachen aneinander anliegen und einen der gemeinsamen Fornistrecke der Formbackenhalften 

Formkanal bilden, wobei jede Formbackenhalfte einen vorgesehenen Kuhlmediumleiste linear beweglich ge- 

KQhlkanal aufweist f tihrt ist Urn bei einer Ausbildung der zuletzt genannten 

Eine solche Vorrichtung ist bspw. aus der Art wunschgemaB Formbackensatze far Querrippen- 

DE25 37 184A1 bekannt Bei dieser bekannten Vor- 10 Rohre verschiedener Querschnitts- und/oder Langspro- 

richtung sind die Kuhlkanale in den einzelnen Formbak- fU-Abmessungen einf ach und zeitsparend anordnen zu 

ken durch Bohrungen realisiert, die einen Endes mit konnen, ist es bevorzugt, wenn jede Formbackenhalfte 

Anscblussen fiir ein Kuhlmedium verbunden und die und das zugehorige Tragerelement mittels einer 

anderen Endes dicht verschlossen sind Die Realisierung Schnellspanneinrichtung miteinander verbindbar sind. 

der Kuhlkanale in den Formbackenhalften erfordert ein 15 Um bei einer solchen Ausbildung der erfindungsgema- 

exaktes Arbeiten und einen Zeitaufwand, was sich auf Ben Vorrichtung zwischen dem jeweiligen Tragerele- 

die Herstellungskostender Formbackenhalften entspre- ment und der zugehorigen Formbackenhalfte eine zu- 

chend auswirkt verlassige Kuhlmedium- Abdichtung zu gewahrleisten, 

Aus der DE-AS 20 65 048 ist eine Vorrichtung zum ist es bevorzugt, wenn zwischen der jeweiligen Form- 

Herstellen von Querrippen-Rohren bekannt, bei wel- 20 backenhalfte und dem zugehdrigen Tragerelement eine 

cher die Formbackenhalften sowohl Kuhlkanale als Dichtungseinrichtung vorgesehen ist 

auch Vakuumkanale aufweist Alle diese Kanale sind ZweckmaBig ist es, wenn jede Formbackenhalfte zwi- 

auch bei dieser bekannten Vorrichtung durch Bohrun- schen dem Formkanal und der zweiten Flache ihrer 

gen realisiert, so daB sich auch hier die oben in Verbin- Stirnflache mit Vakuumverbindungsrinnen ausgebildet 

dung mit der DE 25 37 184 A 1 beschriebenen Mangel 25 ist, die mit in den Formkanal einmundenden Vakuumka- 

ergeben. nalen in der jeweiligen Formbackenhalfte strdmungs- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- technisch verbunden sind, und die durch das zugeh6rige 

richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, wobei Fuhrungs- und Gleitelement hindurch verlangert sind 

die Formbackenhalften mit den KQhlkanalen ver- und entlang der gemeinsamen Formstrecke in den Fuh- 

gleichsweise einfach herstellbar sind. 30 rungs- und Gleitelementen Vakuumverbindungskanale 

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein- bilden. Derartige Vakuumverbindungsrinnen sind bspw. 

gangs genannten Art erfindungsgemaB dadurch gelost, mittels eines Mehrfach-Fraswerkzeugs zeitsparend rea- 

daB der KQhlkanal der jeweiligen, in einem GieBverf ah- lisierbar. 

ren hergestellten Formbackenhalfte an einer ersten Fla- Bei einer Vorrichtung der zuletzt genannten Art ist es 

che einen Kuhlmediumzulauf und davon beabstandet 35 bevorzugt, wenn entlang der gemeinsamen Formstrek- 

einen Kuhlmediumablauf aufweist und sich, direkt im ke eine Vakuumleiste vorgesehen ist, die uber die Vaku- 

GieBverfahren hergestellt, bis zu einer von der ersten umverbindungskanale in den Fuhrungs- und Gleitele- 

Flache verschiedenen zweiten Flache der entsprechen- menten mit den VakuumkanaJen der jeweiligen, an der 

den Formbackenhalfte erstreckt, wobei an der jeweili- Formstrecke befindlichen Formbackenhalften stro- 

gen zweiten Flache ein FQhrungs- und Gleitelement fi- 40 mungstechnisch verbunden ist Die Vakuumleiste liegt 

xiert ist, durch das der Kuhlkanal an der zweiten Flache entlang der gemeinsamen Formstrecke der Formbak- 

abgedichtetist kenhalften abdichtend an den Fuhrungs- und Gleitele- 

ErfindungsgemaB wird der Kuhlkanal in der jeweili- menten der jeweiligen, an der gemeinsamen Formstrek- 

gen Formbackenhalfte bspw. mit HUfe eines sog. fal- ke vorgesehenen Formbackenhalften an. Diese abdich- 

schen Kerns in der GieBform zum GieBen der jeweili- 45 tende Anlage kann dadurch weiter verbessert werden, 

gen GieBformhalfte gebildet Nach AbschluB des GieB- daB die Vakuumleiste an einem ortsfesten Vakuumkopf 

vorgangs kann dieser falsche Kern problemlos aus der elastisch nachgiebig angebracht ist Damit sind auch 

fertig gegossenen Formbackenhalfte entfernt werden, herstellungsbedingte und/oder durch Warmeausdeh- 

nachdem sich der Kuhlkanal zwischen der ersten und nung bedingte Hohentoleranzen ausgleichbar. 

der zweiten Flache erstreckt und somit von zwei Seiten 50 Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung hat es sich 

zuganglich ist Das bedeutet jedoch, daB erfindungsge- als zweckmaflig erwiesen, wenn entlang der Formstrek- 

maB die Formbackenhalften vergleichsweise einfach ke eine Fuhrungs- und KQhlmediumleiste angeordnet 

mit einem KQhlkanal fur ein KOhlmedium wie Kiihlwas- ist, die zur Fanning der zu den jeweiligen Formbacken- 

ser realisierbar sind. AuBerdem ergibt sich erfindungs- halften zugehdrigen Tragerelemente vorgesehen und 

gemaB der Vorteil, daB die an der zweiten Flache der 55 die zur fluidischen Verbindung der jeweiligen, an der 

Formbackenhalften fixierten Fuhrungs- und Gleitele- Formstrecke befindlichen Formbackenhalften mit 

mente nicht nur eine zu verlassige Abdichtung des je- KQhlmedium-Zulaufrinnen und mit Kuhlmedium- Ab- 

weiligen Kuhlkanales an der zweiten Flache der ent- laufrinnen ausgebildet ist Durch eine derartige Ausbil- 

sprechenden Formbackenhalfte bewirken, sondern dung der erfindungsgemaBen Vorrichtung ergibt sich 

gleichzeitig auch der exakten FQhrung der Formbak- 60 also entlang der ersten Flache eine Iineare FQhrung 

kenhalften dienen. durch die Kuhlmediumleiste und gleichzeitig an der 

Bevorzugt ist es bei der erfindungsgemaBen Vorrich- zweiten Flache eine dritte Anlage an der Vakuumleiste. 

tung, wenn sich die erste und die zweite Flache der Bei einer Vorrichtung der zuletzt genannten Art kann 

jeweiligen Formbackenhalfte gegenuberliegen und zu- die Kuhlmediumleiste einen zentralen langlichen Kiihl- 

einander parallel vorgesehen und zur Stirnflache der 55 medium-Umlaufabschnitt und seitlich daran anschlie- 

jeweiligen Formbackenhalfte senkrecht orientiert sind. Bende olgeschmierte Fiihrungsabschnitte aufweisen, 

ErfindungsgemaB sind die Formbacken vorzugsweise wobei der langliche KOhlmedium-Umlaufabschnitt mit 

derartig vorgesehen, daB die Stirnflachen der Formbak- den Kuhlmedium-Zulaufrinnen und mit den Kuhlmedi- 
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um-Ablaufrinnen ausgebildet ist Der zentraie Kuhlme- 
dium-Umiaufabschnitt besteht vorzugsweise aus einer 
Gleitmetallegierung, z. B. aus Bronze. Die dlgeschmier- 
ten langlichen FQhrungsabschnitte bestehen z. B. aus 
EdelstahL Auch die Fuhrungs- und Gleitelemente sowie 
die Tragerelemente bestehen bspw. aus EdelstahL Die 
Formbackenhalften bestehen z. B. aus Aluminium, d. h. 
aus einem Material mit einem relativ groBen Warmelei- 
tungskoeffizienten, so daB das die KGhlkanale der an der 
gemeinsamen Formstrecke befindlichen Formbacken- 
halften durchstrdmende Kuhlmedium wie Kuhlwasser 
am Formkanal optimal wirksam wird 

Die Erflndung wird anhand der nachfolgenden Be- 
schreibung eines in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispieles der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
zum Herstellen von Querrippen-Rohren naher erlau- 
tert Es zeigen: 

Fig. 1 in einer Yorderansicht teilweise aufgeschnitten 
eine Ausbildung der Vorrichtung im Bereich ihrer 
Formstrecke, 

Fig. 2 geschnitten einen GuB-Rohling einer Formbak- 
kenhalfte, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf zwei Formbackenhalften, 
die sich an der gemeinsamen Formstrecke der Vorrich- 
tung befinden, 

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Schnittlinie IV-IV in 
Fig. 3 durch die beiden Formbackenhalften, 

Fig. 5 eine Ansicht des GuB-Rohlings der Formbak- 
kenhalfte gemaB Fig. 2 in Blickrichtung des Pfeiles V, 
d. h. in Blickrichtung von oben, 

Fig. 6 eine Ansicht des GuB-Rohlings der Formbak- 
kenhalfte gemaB Fig. 2 In Blickrichtung des Pfeiles VI, 
d h. in Blickrichtung von unten, und 

Fig. 7 eine Stirnansicht einer Formbackenhalfte ge- 
maB Fig. 4 zur Verdeutlichung der Vakuumverbin- 
dungsrinnen und des gewellten bzw. gerippten Formka- 
nals. 

Fig. 1 zeigt in einer Vorderansicht teilweise geschnit- 
ten abschnittweise eine Vorrichtung 10 zum Herstellen 
von Querrippen-Rohren mit Formbackenhalften 12, die 
entlang der in Fig. 1 verdeutlichten gemeinsamen 
Formstrecke mit Stirnflachen 14 und 16 aneinander an- 
liegen und dazwischen einen FormkanaJ 18 bilden. 

Wie auch aus den Fig. 2 und 4 ersichtlich ist, weist 
jede Formbackenhalfte 12 einen KOhlkanal 20 auf. Bei 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung 10 sind die KOhl- 
kanale 20 in den Formbackenhalften 12 vorzugsweise 
durch sog. falsche GieBkerne gebildet, die in der ent- 
sprechenden GieBform zur Hersteilung der Formbak- 
kenhalften 12 in an sich bekannter Weise vorgesehen 
werden Der Kuhlkanal 20 der jeweiligen Formbacken- 
halfte 12 erstreckt sich von einer ersten Flache 22 der 
jeweiligen Formbackenhalfte 12 bis zu einer von der 
ersten Flache 22 verschiedenen zweiten Flache 24 der 
jeweiligen Formbackenhalfte 12. Wie aus Fig. 6 ersicht- 
lich ist, ist der KOhlkanal 20 der jeweiligen Formbacken- 
halfte 12 an der ersten Flache 22 mit einem Kuhlmedi- 
umzulauf 26 und mit einem davon durch eine Rippe 28 
beabstandeten Kiihlmediumablauf 30 ausgebildet Wie 
aus den Fig. 1, 2 und 4 ersichtlich ist, erstreckt sich die 
jeweilige Rippe 28 nur bis in die Nahe der zweiten Fla- 
che 24 der jeweiligen Formbackenhalfte 12, so daB sich 
in der Nachbarschaft der zweiten Flache 24 ein Verbin- 
dungsabschnitt 32 ergibt, der die beiden Kuhlkanalab- 
schnitte miteinander verbindet, von welchen der eine 
dem Kfihlmediumzulauf 26 und der andere dem Kiihl- 
mediumablauf 30 zugeordnet ist Der gemeinsame Ver- 
bindungsabschnitt 32 des Kuhlkanales 20 ist mittels ei- 



nes Fuhrungs- und Gleitelementes 34 dicht abgeschlos- 
sen, das an der zweiten Flache 24 der jeweiligen Form- 
backenhalfte 12 flxiert ist Diese Fixierung erfolgt bspw. 
durch Schrauben, deren Mittellinie in Fig. 1 durch die 
5 dunnen strichpunktierten linien 36 angedeutet ist Die- 
se Schrauben werden in Schraubldcher 38 einge- 
schraubt, wie sie in Fig. 2 und in Fig. 5 dargestellt sind 

Entlang der gemeinsamen Formstrecke sind die 
Formbackenhalften 12 mittels der zugehdrigen FOh- 

io rungs- und Gleitelemente 34 oberseitig an Linearfuh- 
rungsorganen 40 seitlich spiel frei gefQhrt 

Jede Formbackenhalfte 12 ist unterseitig mit Hilfe 
einer Schnellspanneinrichtung 42 mit einem zugehdri- 
gen Tragerelement 44 losbar fest verbunden. Die TrS- 

15 gerelemente 44 sind entlang der gemeinsamen Form- 
strecke der Vorrichtung 10 an einer Fuhrungs- und 
Kuhlmediumleiste 46 linear beweglich gefuhrt, die einen 
langlichen zentralen Kuhlmedium-Umiaufabschnitt 48 
und zwei seidich daran anschlieBende langliche fllge- 

20 schmierte FQhrungsabschnitte 50 aufweist Der zentraie 
Kuhlmedium-Umiaufabschnitt besteht vorzugsweise 
aus einer Gleitmetallegierung wie Bronze, er ist mit 
KQhlmedium-Zulaufrinnen 52 und mit Kuhlmedium- 
Ablaufrinnen 54 versehen. Durch die Tragerelemente 44 

25 erstrecken sich Verbindungskanale 56 hindurch, welche 
die KGhimedium-Zulaufrinnen 52 mit dem zugehorigen 
Kuhlraediumzulauf 26 bzw. dem Kuhlmediumablauf 30 
der jeweiligen, in der gemeinsamen Formstrecke der 
Vorrichtung 10 befindlichen Formbackenhalfte 12 flui- 

30 dischverbinden. 

Jede der beiden seitlichen olgeschmierten Fuhrungs- 
abschnitte 50 weist eine Horizontalleiste 60 und eine 
daran anschlieBende Vertikalleiste 62 auf. Die Horizon- 
tal- und die Vertikalleisten 60 und 62 bestehen wie die 

35 Tragerelemente 44 und die Fuhrungs- und Gleitelemen- 
te 34 zweckmaBigerweise aus EdelstahL Die gegossenen 
und beim GieBen mit den Kuhlkanaien 20 ausgebildeten 
Formbackenhalften bestehen zweckmaBigerweise aus 
Aluminium. 

40 Urn die olgeschmierten Fuhrungsabschnitte 50 von 
dem zentralen KOhimedium-Umlaufabschnitt 48 
schmierdlmaBig zu trennen, sind Trennleisten 64 vorge- 
sehen. Durch diese Trennleisten 64 wird zuveriassig ver- 
hindert, daB Schmierol von den Fuhrungsabschnitten 50 

45 zum zentralen Kuhlmedium-Umiaufabschnitt 48 ge- 
langt 

Die Fig. 1 und 4 verdeutlichen, daB jede Formbacken- 
halfte 12 mit Vakuumkanalen 66 ausgebildet ist, die in 
den Formkanal 18 mQnden. Die Stirnflachen 14 der 

50 Formbackenhalften 12 sind mit Vakuumverbindungsrin- 
nen 68 ausgebildet die mit den Vakuumkanalen 66 stro- 
mungstechnisch verbunden sind, und die sich durch das 
jeweils zugehorige FQhrungs- und Gleitelement hin- 
durcherstrecken, wie aus Fig. 1 und aus Fig. 4 ersichtlich 

55 ist An der den Formbackenhalften 12 gegenuberliegen- 
den Seite der Fuhrungs- und Gleitelemente 34 liegt ent- 
lang der gemeinsamen Formstrecke eine Vakuumleiste 
70 an (sh. Fig. 1), die an einem ortsfesten Vakuumkopf 
72 mit Hilfe eines Kunststoffelementes 74 elastisch 

60 nachgiebig angebracht ist Mit Hilfe des Kunststoffele- 
mentes 74 sind mechanische und warmeausdehnungsbe- 
dingte Hohentoleranzen der Formbackenhalften 12 ent- 
lang der gemeinsamen Formstrecke ausgleichbar. 
Durch das elastisch nachgiebige Kunststoffelement 74 

65 wird die Vakuumleiste 70 dicht gegen die Fuhrungs- und 
Gleitelemente 34 der in der gemeinsamen Formstrecke 
befindlichen Formbackenhalften 12 gepreBt 
Zwischen jeder Formbackenhalfte 12 und den an des- 
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sen Unterseite bzw. erster Fiache 22 mit Hilfe der 
SchneUspanneinrichtung 42 los losbar befestigten Tra- 
gerelement 44 ist jeweils eine Dichtungseinrichtung 76 
vorgesehen, durch welche gewahrleistet wird, daB auch 
nach Auswechseln eines Satzes von Formbackenhalften 5 
12 durch einen anderen Satz von Formbackenhalften 12 
zur Herstellung anderer Querrippen-Rohre zwischen 
den Formbackenhalften 12 und den Tragerelementen 44 
eine zuverlassige Kuhlmedium-Abdichtung gewahrlei- 
stet wird. 10 

Fig. 3 zeigt zwei Formbackenhalften 12 an der ge- 
meinsamen Formstrecke, wobei die an den Stirnflachen 
14 der Formbackenhalften 12 vorgesehenen Vakuum- 
verbindungsrinnen 68 jeweils Vakuumverbindungska- 
nale 78 bUdea 15 

Gleiche Einzelheiten sind in den Fig. 1 bis 7 jeweils 
mit denselben Bezugsziffern bezeichnet 

Patentanspruche 

20 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Querrippen- 
Rohren, welche Formbackenhalften (12) aufweist, 
die entlang einer gemeinsamen Formstrecke mit 
Stirnflachen (14, 16) aneinander anliegen und einen 
Formkanal (18) biiden, wobei jede Formbacken- 25 
halfte (12) einen Kfihlkanal (20) aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Kuhlkanal (20) der jewei- 
ligen, in einem GieBverfahren hergestellten Form- 
backenhalfte (12) an einer ersten Fiache (22) einen 
Kuhlmediumzulauf (26) und davon beabstandet ei- 30 
nen Kiihlmediumablauf (30) aufweist und sich, di- 
rekt im GieBverfahren hergesteUt, bis zu einer von 
der ersten Fiache (22) verschiedenen zweiten Fia- 
che (24) der entsprechenden Formbackenhalfte (12) 
erstreckt, wobei an der jeweiligen zweiten Fiache 35 
(24) ein FOhrungs- und Gleitelement (34) fixiert ist, 
durch das der KOhlkanal (20) an der zweiten Fiache 
(24) abgedichtet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die erste und die zweite Fiache 40 
(22, 24) der jeweiligen Formbackenhalfte (12) ge- 
geniiberliegen und zueinander parallel vorgesehen 
und zur Stirnflache (14, 16) der jeweiligen Form- 
backenhalfte (12) senkrecht orientiert sind 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB die jeweilige Formbacken- 
halfte (12) mit einem Tragerelement (44) verbunden 
ist, das entlang der Formstrecke an einer Fuhrungs- 
und Kuhlmediumleiste (46) gef uhrt ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die jeweilige Formbackenhalfte (12) 
und das zugehdrige Tragerelement (44) mittels ei- 
ner SchneUspanneinrichtung (42) miteinander ver- 
bindbarsind 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB zwischen der jeweiligen 
Formbackenhalfte (12) und dem zugeh6rigen Tra- 
gerelement (44) eine Dichtungseinrichtung (76) 
vorgesehen ist 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 60 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Formbackenhalfte (12) an ihrer Stirnflache (14) 
zwischen dem Formkanal (18) und der zweiten Fia- 
che (24) mit Vakuumverbindungsrinnen (68) ausge- 
bildet ist, die mit in den Formkanal (18) einmunden- 65 
den Vakuumkanaien (66) in der entsprechenden 
Formbackenhalfte (12) stromungstechnisch ver- 
bunden sind und die durch das zugehdrige Fun- 



rungs- und Gleitelement (34) hindurch verlangert 
sind und entlang der gemeinsamen Formstrecke 
Vakuumverbindungskanale (78) bildea 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB entlang der gemeinsamen Formstrek- 
ke eine Vakuumleiste (70) vorgesehen ist, die uber 
die Vakuumverbindungskanale (78) mit den Vaku- 
umkanaien (66) der jeweiligen, an der Formstrecke 
befindlichen Formbackenhalften (12) stromungs- 
technisch verbunden ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vakuumleiste (70) an einem orts- 
festen Vakuumkopf (72) elastisch nachgiebig ange- 
brachtist 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhlmediumlei- 
ste (46) zur Fuhrung der zu den jeweiligen Form- 
backenhalften (12) zugehorigen Tragerelemente 
(44) vorgesehen und zur fluidischen Verbindung 
der jeweiligen, an der Formstrecke befindlichen 
Formbackenhalften (12) mit Kuhlmedium-Zulauf- 
rinnen (52) und mit Kuhlmedium-Ablaufrinnen (54) 
ausgebildet ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kuhlmediumleiste (46) einen zen- 
tralen Kflhlmedium-Umlaufabschnitt (48) und seit- 
lich daran anschlieBende dlgeschmierte Fflhrungs- 
abschnitte (50) aufweist, wobei der Kuhlmedium- 
Umlaufabschnitt (48) mit den Kuhlmedium-Zulauf- 
rinnen (52) und mit den KOhlmedium-Ablaufrinnen 
(54) ausgebildet ist. 
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